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Prufungsantrag gem, § 44 PatG ist gestellt 

Vbrrichtung zum Schneider* einer Stahlcord enthaltenden Rohgurhmiiage 

: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden 

einer Stahlcord enthaltenden Rohgummilage, die gekrenn- 

zeichnet ist durch ein endloses Forderband zum Transportie- 

fen der Stahlcord enthaltenden Rohgummilage, auf einer 

Laufstrecke des Forderbands angeordnete Umlenkrollen, 

urn einen Abschnitt des Forderbands mit einer U-formigert 

Krummung oder Wolbung laufen zu lassen, und elhert 

Schieber oder Stofcer, der in einem von dem mit Krummung 

oder Wolbung laufenden Abschnitt des Forderbands um- 
. schriebenen Raum angeordnet ist und der zum Anheben der 

Rohgummilage in der Weise dient, daft die Rohgummilage 
• gegen ein Schneidmesser angedruckt wlrd. 
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PatentansDruch Schneiden einer Stahlcord enthaltenden Rohgummila- 
ge, erfindungsgeraaD gel6st durch ein endloses Forder- 
Vorrichtung zum Schneiden einer Stahlcord enthal- band zum Transportieren der Stahlcord enA^tenden 
tendenRohgummilagcgekennzeichnetdurch Rohgummilage, auf emer Laufstrecke des Fdrderbands 
eirendlosefForderband zum Transportieren der 5 angeordnete Umlenkrollen um_ emen Abschmtt des 
Stahlcord enthaltenden Rohgummilage, Forderbands m,t emer u - fo f™g e %^ umm ""f r °t r 
auf einer Laufstrecke des Forderbands angeordne- Wolbung laufen zu lassen, und einen Schieber oder Sto- 
le Umlenkrollen, urn einen Abschnitt des Forder- Her, der in einem von dem mit Krummung oder Wol- 
bands mit einer U-f6rmigen KrOmmung oder Wdl- bung laufenden Abschmtt des Forderbands ' umschnebe- 
bunglaufenzulassen,und io nen Raum angeordnet ist und der ^zum Anheben der 
einen Schieber oder Stofier, der in einem von dem Rohgummilage in der Weise dient, daB die Rohgummi- 
mitKrtimmung oder Wolbung laufenden Abschnitt lage gegen ein Schneidmesserangedruclct wird. 
SFlrderbandsumschriebenenRaumangeordnet Im folgenden ist eine bevorzugte Ausftthrung form 
ist und der zum Anheben der Rohgummilage in der der Erfindung im Vergleich zum Stand der Technik an- 
Weise dient, daB die Rohgummilage gegen ein 15 handder ^^S^^^^^L 
Schneidmesserangedriicktwird. Hg. 1 erne Seitenansicht emer Vorrichtung gemaB 

der Erfindung, 

Beschreibung 2 einen Schnitt langs der Linie A-A in Fig. 1, 

Fig. 3 und 4 den Fig. 1 bzw. 2 ahnelnde Darstellungen 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schnei- 20 zur Verdeutlichung der Arbeitsweise der Vorrichtung 

den einer Stahlcord enthaltenden Rohgummilage in nachFig. 1 und 2 

Verbindung mit einer Reifenformmaschine und einer Fig. 5 e.ne Seitenansicht einer herkommlichen Vor- 

D rCndl d T?unachst der Aufbau einer he, ^iT^^^M^S-d 

komm tehen Vorrichtung (dieser Art) anhand der Fig. 5 25 Fig. 7 und 8 den Fig. 5 bzw. 6 ahnelnde Darstellungen 

und 6 erlautert Darin sind mit M ein Werkstoff (Roh- zur Verdeutlichung der Arbeitsweise der herkommli- 

eummilage oder -bahn) und mit t ein(e) Schieber oder chen Vorrichtung. , . 

^C^chtnZbezdLetDieAnordLungummtd- Die Fig.5 bis 8 sind eingangs bereits erlautert wor- 

nen Strdmungsmittel-Druckzylinder 2 zum Hoch- und den. „„ c „„ m3 

Herabfahren des Schiebers 1, einen Fordererrahmen 3, 30 GemaB den Fig. 1 und 2 umfaBt die ^^ma- 

einF6rderband4,einSchneidmesser5undeineF6rder- Be Vorrichtung eme(n) Schieber oder StoBvornchtung 

bandscheibe oder -rolle 6, die uber ein Lager am F6rde- 1, ein Gleitlager 2, eine FOhrung 3, ein endloses Forder- 

rerrahmen 3 montiert ist Der Schieber 1 ist zwischen band4,einSchneid m es S er5mitememimBere.chse.nes 

zwei zu seinen beiden Seiten angeordnete Forderban- unteren Endes ausgebildeten eingeschnurten Teil 5 

der4eingefflgtZweiSatzevonF6rderbandfuhrungen, 35 UmlenkroUen 6 und 7, Lager 8, erne Brucke 9, einen 

zwei Satze von FSrderbandspannvorrichtungen und ei- Str8mungsmitteldruck-ZyIinderkolben 10 und einen 

ne Antriebsvorrichtung bewirken gemeinsam den An- Spreng-oderSicherungsrmgll.Das Forderband4wird 

trieb derF6rderbander 4 t>ei seiner Bewegung durch die UmlenkroUen 6 und 7 

Die Fig. 7 und 8 veranschaulichen die Arbeitsweise mit einer U-fdrmigen W5lbung gefahrt Der Schieber 1 

dieser herkdmmlichen Vorrichtung. Die Bewegung des 40 ist in einem durch den gewdlbten Abschmtt f estgelegten 

auf dem Forderband 4 befindlichen Werkstoffs M wird Raum angeordnet und wird yon der Fuhrung 3 uber das 

fureinevorbestimmteZeit S panneangehalten.Anschlie- Gleitlager 2 gehalten. Das Hoch- und Herabfahren des 

Bend wird der Werkstoff M durch den mittels des Schiebers t erfolgt durch Betatigung der Zyhnderkol- 

Druckzylinders 2 hochgefahrenen Schieber 1 angeho- ben 10. Die Umlenkrolle 7 1st mittels des Lagers 8 frei 

ben und damit gegen das Schneidmesser 5 angedruckt. 45 drehbar an der FOhrung 3 gelagert Die Fuhrung 3 und 

Hierauf wird der Schieber 1 herabgefahren, wobei der die beiden Enden der Brucke 9 sind an emem Forderer- 

Werkstoff M (in diesem Zustand) durch das Schneid- rahmen 12 befestigt Jede Umlenkrolle 6 sitzt frei dreh- 

messer5 geschnitten wird bar auf einer Welle oder Achse 13. Zusatzhcn zu den 

Dabei miissen die F6rderbander 4 fur den Transport Umlenkrollen 6 und 7 ist das Farderband auch urn mcht 

des Werkstoffs beidseitig in zwei Teile unterteilt sein, 50 dargestellte Antriebsrollen und mitlaufende Rollen iher- 

um den Schieber 1 frei zwischen sich hindurchtreten zu umgelegt. Im Bereich der mittig angeordneten Umlenk- 

lassen, weil der Schieber 1 unmittelbar vom F6rderer- rolle 7 ist das Forderband 4 ebenfalls nut emer U-f8rnu- 

rahmen 3 getragen wird. Aus diesem Grund sind je zwei gen Krummung oder W6lbunggef0hrt 

Satze von Bandspannvorrichtungen und von Zickzack- Im folgenden ist die Arbeitsweise der erfindungsge- 

oderMaanderbewegung-Ausgleichvorrichtungen(nicht 55 maBen Vorrichtung erlautert 

dargestellt) fflr die Forderbander 4 unabdingbar. FaUs GemaB den Fig. 1 und 2 wird das Forderband 4 m 

die (der) entsprechende Einstellung oder Ausgleich je- Vorbereitung auf die Uberfuhrung des Werkstoffs M, 

doch nicht gleichmaBig erfolgt ergibt sich ein Unaus- z.B. einer Rohgummilage, durch die mcht dargestellte 

gleich im beidseitigen Transport wodurch die Genauig- Antriebsrolle in Umlaufbewegung versetzt Dabei be- 

keit mit welcher der Werkstoff zugefOhrt oder trans- 60 finden sich die in der Fuhrung 3 angeordneten oder 

portiert wird, beeintrachtigt wird. gefuhrten Zylinderkolben 10 in _ihrer untersten Stellung, 

Im Hinblick auf die geschilderten Gegebenheiten wobei die Oberseite des Schiebers 1 unter die vom 

beim Stand der Technik Iiegt damit der Erfindung die Werkstoff M eingenommene Ebene herabgefahren 1st 

Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung zum Wenn der Werkstoff Min eine vorbestimmte Position 

Schneiden einer Stahlcord enthaltenden Rohgummilage k> liberfuhrt worden ist, wird das Forderband 4 angehal- 

zu schaffen die speziell bezOglich des Bauaufwands ver- ten. Sodann werden die Unterseiten der Zylinderkolben 

einfacht sein solL 1* zum Hochfahren derselben mit Druckmittel (mcht 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung zum dargestellt) beaufschlagt. Infolge dieser Aufwartsbewe- 
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gung f ahrt der Schieber 1 hoch, wobei er den Werkstoff 
Mmit seiner Oberseite aufwarts mitnimmt> so daB der 
Werkstoff M gegen das Schneidmesser 5 angedruckt 
wird: Hierauf werden die Oberseiten der Zylinderkol- 
ben 10 mit Druckmittel beaufschlagt und dadurch ab- 5 
warts in ihre Ausgangsstellungen zuriickgefuhrt Da das 
Schneidmesser 5, wie erwahnt, im Bereich seines unte- 
ren Endes mit dem eingeschnurten Teil 5' versehen ist, 
wird der elastische Werkstoff M von diesem einge- 
schnurten Teil 5' erfaBt und festgehalten, so daB er auch 10 
beim Herabfahren des Schiebers 1 nicht (vom Schneid- 
messer) herabfallt Wenn sodann das Schneidmesser 5 
durch eine nicht dargestellte Antriebsvorrichtung in 
Querrichtung verfahren wird, wird der Werkstoff 
(durch)geschnitten. 15 

Bei der beschriebenen Vorrichtung gemMB der Erfin- 
dung genugt somit — im Gegensatz zu der zwei Forder- 
bander benotigenden herkommlichen Vorrichtung — 
ein einziges Forderband, so daB sich keine Beeintrachti- 
gung der Genauigkeit ergibt, mit welcher die Rohgum- 20 
milage transportiert wird; diese Beeintrachtigung ist 
namlich Ungleichm&Bigkeiten sowohl beztiglich der 
Zugspannung der beiden Forderbander als auch ihrer 
Laufgeschwindigkeit zuzuschreiben. Mit der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung kann der Werkstoff damit 25 
mit hoher Genauigkeit geschnitten werden. Diese Vor- 
richtung benotigt lediglich je einen Satz von Forder- 
bandspannvorrichtungen und Zickzack- oder Maander- 
bewegung-Ausgleichvorrichtungen. Die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung ist daher erheblich vereinfach t 30 
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